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Verfahren zur Heretellung von Unterbekleidunqsstucken mittels 

Klebeverbindung 

Die Erfindung betriffl ein Verfahren zur Herstellung von UnterbekleidungsstOcken 
5 mittels Klebeverbindung, insbesondere BOstenhalter, Miederhosen, Sporthosen und 
dergleichen mehr. Bei den bisher bekannten UnterbekleidungsstOcken, besteht der 
Nachteil, da& man Nahtverbindungen benotigt, urn verschiedene Lagen Oder Teile 
des UnterbekleiduhgsstGckes miteinander zu verbinden. Derartige Nahte haben 
jedoch den Nachteil, daB das Nahtmaterial ein anderes elastisches Verhalten als das 
10 Textilmaterial selbst hat, so dafc die Trageeigenschaften beeintrachtigt sind. 

Insbesondere bei der Ausbildung eines UnterbekleidungsstQckes als Bustenhalter 
besteht der Nachteil, dafi bei der Anbringung von Nahten der Tragekomfort 
beeintrachtigt wird. 

15 

Es sind zwar Bustenhalter bekannt geworden, die nahtlos geformt sind, die aber 
unter den Nachteil leiden, daB die Stutzt- und Tragkraft stark beeintrachtigt ist, weil 
die Elastizitat allein vom Gewebe aufgebracht wird und nicht von anderen 
Zusatzmitteln. 

20 

Hierzu offenbart die EP 0 809 945 A2 ein nahtloses Damenunterbekleidungsstuck, 
insbesondere einen BQstenhalter, das aus mehreren textilen, thermoplastisch 
verschmelzbare Fasern enthaltenden Teilen besteht, die durch thermische 
Einwirkung miteinander verschweiBt werden. Zur Verstarkung einzelner Abschn'rtte 
25 konnen Verstarkungsteile aufkaschiert werden 

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zu Grunde ein Unterbekleidungsstuck ohne 
Nahte der eigens genannten Art so weiter zu bilden, daB der Tragekomfort 
wenigstens gleich oder besser ist a!s bei den bekannten UnterbekleidungsstOcken, 
30 daB aber eine wesentlich hShere StOtzkraft erzielt werden kann. 

Die Lcisung der gestellten Aufgabe erfolgt durch ein Verfahren nach dem 
Patentanspruch 1 . 

35 Wesentliches Merkmal der Erfindung ist, da& man zur Verbesserung der StOtzkraft 
des UnterbekleidungsstQckes mindestens im Randbereich eine elastomere 
Kunststoff-Klebeschnur anbringt, welche zwischen der oberen und der unteren Lage 
des UnterbekleidungsstQckes angeordnet ist. 
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Mit dieser technischen Lehre nach dem Verfahrensanspruch wird nun erstmals 
erreicht, daB man start einer Naht, die beim Stand der Technik erforderlich ist, um 
die Kanten zu versaumen eine elastomere Klebeverbindung verwendet, welche 
5 mindestens im Randbereich des UnterbekleidungsstGckes angeordnet ist und den 
Randbereich definiert. 

Verwendet man nun eine derartige elastomere Klebeschnur als Randbereich, dann 
ergibt sich der Vorteil, dad die Randbereiche dieses Unterbekleidungsstuckes 
10 praktisch elastisch federn und wie ein Gummiband zu Ziehen sind, d. h. das gesamte 
Unterbekleidungsstuck entwickelt einen sehr hohen Stutzkomfort. 

Die eingebrachten, elastomeren KlebeschnQre verleihen also dem 
Unterbekleidungsstuck eine auBerordentlich hohe Sprungelastizitat und eine sehr 
15 gute Dehnbarkeit, so daB zwei an und fur sich gegensatzliche Forderungen 
miteinander verbunden werden: 

Zum einen wird ein ausgezeichneter Tragekomfort erzielt, weil auf jegliche Nahte 
verzichtet werden kann und zum anderen wird ein hoher Stutzkomfort und hohe 
20 StQtzkraft erzielt, weil wegen der gummielastischen Eigenschaften der - moglichst 
umlaufenden - elastomeren KlebeschnQre eine hohe Elastizitat des Materials und 
eine gute Anpassung an den KOrper erreicht wird. 

In einer bevorzugten Ausgestaltung des Verfahrens ist es vorgesehen, daB die 
25 elastomere Klebeschnur als Klebstoffauftrag im Siebdruckverfahren hergesteilt wird. 

Dies bedeutet, daB eine Klebstoffmasse durch ein Siebdrucksieb hindurch 
gestrichen wird, unter dem das UnterbekleidungsstQck angeordnet ist, so daB auf die 
untere Lage des UnterbekleidungsstQckes zunachst ein Klebstoffauftrag erfolgt. 

30 

Damit dieser Klebstoffauftrag moglichst halbrund oder oval erfolgt, wird es ferner 
bevorzugt, wenn die untere Lage des Unterbekleidungsstuckes in einer etwa 
halbrunden, ovalen oder jedenfalls vertieften Nut des Siebdruckrahmens angeordnet 
ist, so daB also diese Nut mit dem Klebstoff gefOllt werden kann. 

35 

Hierbei kann es vorgesehen sein, daB in dieser Nut am Siebdruckrahmen noch 
zusStzliche Einlegeteile eingelegt werden, wie z. Bsp. BH-Bugel oder auch 
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Verschlu&mittel, wie z. Bsp. HakenverschlGsse, ReiBverschlOsse oder andere 
Befestigungsmittel. 

Damit ergibt sich der wesentliche Vorteil, dad in die Klebstoffraupe nun 
5 entsprechende Zusatzteile eingebettet werden kdnnen, die vollstandig von dem 
Klebstoff umfaBt und umgriffen sind, so daB keine stbrenden StoBkanten entstehen, 
weil dieses Teil vollumfanglich von dem elastomeren Klebstoff umgeben ist. 

Sobald nun - im noch nicht abgebundenen Zustand - die untere Nut in der unteren 
10 Lage des Bekleidungsstuckes gefullt wurde, wird die obere Lage des 
Bekleidungsstuckes aufgelegt und auf die untere Lage angedruckt, wodurch es zu 
einer Verklebung der oberen mit der unteren Lage im Bereich dieses 
Klebstoffauftrages kommt. Die beiden Teile werden so miteinander verklebt und 
formen zwischen sich eine relativ flache Klebstoffraupe aus, die sich dann sowohl in 
15 die obere Lage als auch in die untere Lage hineinstreckt und die beiden Lagen 
elastomer miteinander verbindet. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung ist es vorgesehen, daB die 
Dicke der Klebstoffraupe etwa 2 - 3 mm betragt, wobei die Breite der Klebstoffraupe 
20 etwa im Bereich zwischen 2 mm - 20 mm sich erstreckt. 

Je breiter man die Klebstoffraupe ausfuhrt, desto h5her wird die Stutzkraft in diesem 
Bereich des Unterbekleidungsstuckes, wo man eine entsprechende Stutzkraft 
wQnscht. 

25 

Dementsprechend ist die Breite der Klebstoffraupe abhangig von der Art des 
Unterbekleidungsstuckes und im ubrigen abhangig von dem Ort am 
Unterbekleidungsstttck, wo die hochste Stutzkraft erzielt werden soli, wird auch die 
breiteste Klebstoffraupe angebracht. 

30 

In einer weiteren Ausgestaltung der voriiegenden Erfindung ist es vorgesehen, daB 
eine Klebstoffraupe nicht nur als von einer oberen und unteren Lage des 
UnterbekleidungsstOckes eingehiillte Klebstoffraupe ausgebildet ist, sondern dali 
noch zusatzliche Klebstoffauftragspunkte auf dem UnterbekleidungsstQck an den 
35 Stellen aufgebracht werden, wo eine hbhere Stutzkraft erwunscht wird. 



Derartige Auftragspunkte durchdringen also sowohl die obere als auch die untere 
Lage und sind Punktweise im gegenseitigen Abstand von einander verteilt, wobei 
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Punkte im Bereich von etwa 2 mm bis 5 mm Durchmesser mit einem gegenseitigen 
Abstand von z. Bsp. 1 mm (Minimum) und 20 mm (Maximum) angeordnet werden 
kdnnen. 

5 Je dichter derartige Klebstoffauftragspunkte nebeneinander liegen, desto graiier ist 
die Sttitz- und Haltekraft des Unterbekleidungsstuckes an diesem Punkt. 

Als Material fur den Klebstoff wird bevorzugt ein elastomerer Silikonklebstoff 
verwendet, der als Einkomponenten-Klebstoff oder als auch Mehrkomponenten- 
10 Klebstoff ausgebildet sein kann. Hierauf ist die Erfindung jedoch nicht beschrankt, es 
kdnnen auch andere bekannte elastomere Klebstoffe verwendet werden, wie z. Bsp. 
Kautschuk- Klebstoffe, Polyurethan-Klebstoffe und der gleichen mehr. 

Durch die Verwendung eines elastomeren Klebstoffrandes, welcher beispielsweise 
15 bei einem BQstenhalter den Randberelch bildet, ergibt sich auch noch ein 
zusatzlicher Dampfungseffekt, d. h. die Klebstoffraupe dampft auf Grund ihres 
elastomeren Verhaltens Sto&e auf diesen BQstenhalter, so das ein derartiges 
BekleidungsstOck auch gut for den Sport einsetzbar ist. 

20 Die Erfindung ist selbstverstandlich nicht auf die Ausbildung eines 
Unterbekleidungsstuckes als BQstenhalter beschrankt; es konnen auch StUtz- und 
Miederhosen, Fahrrad-Hosen und dergleichen Sportartikel hergestellt werden. 

Der Erfmdungsgegenstand der vorliegenden Erfindung ergibt sich nicht nur aus dem 
25 Gegenstand der einzelnen Patentanspruche, sondern auch aus der Kombination der. 
einzelnen PatentansprOche untereinander. Alle in den Unterlagen - einschlieBlich 
der Zusammenfassung - offenbarten Angaben und Merkmale, insbesondere die in 
den Zeichnungen dargestellte raumliche Ausbildung werden als 
erfmdungswesentlich beansprucht, soweit sie einzeln oder in Kombination 
30 gegeniiber dem Stand der Technik neu sind. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand von mehrere AusfQhrungswege darstellende 
Zeichnungen naher erlautert. Hierbei gehen aus den Zeichnungen und ihrer 
Beschreibung weitere erfindungswesentliche Merkmale und Vorteile der Erfindung 
35 hervor. 

Es zeigen: 
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Figur 1: schematisiert die Draufsicht auf die Herstellung eines BQstenhalters im 

Siebdruckverfahren 
Figur 2: Schnitt gemaB der Linie II- II in Figur 1 
Figur 3: die Darstellung nach Figur 2 bei entferntem Siebdrucksieb 

5 Figur 4: die Darstellung nach Figur 3 bei entfernter Siebdruckanordnung 

Figur 5: zwei AusfGhrungsbeispiele fur andere Applikationen an einem Bustenhalter 
Figur 6: ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel fur die Anwendung der Erfindung an dem 

Seitenteil eines Bustenhalters 
Figur 7: Schnitt durch den Randbereich eines Bekleidungsstuckes in einer weiteren 

10 Ausfuhrungsform 

In Figur 1 ist die Draufsicht dargestellt, nach der in einem Siebdruckrahmen 1 ein 
Bustenhalter 2 eingelegt wird, dessen Randbereich 3 mit einer Klebstoffraupe 
ausgerQstet werden soli. 

15 

Es ist ferner dargestellt, daB in dem linken BQstenteil 4 dieses Bustenhalters 2 noch 
zusatzliche Klebstoff-Auftragspunkte 5 angebracht werden. Die Dichte der 
Auftragspunkte hangt davon ab, wo die hochste StQtzkraft erwiinscht wird. Je hoher 
die StQtzkraft sein soil, desto dichter sind die Auftragspunkte zueinander angeordnet. 
20 Hieraus ergibt sich bei Figur 1 in der linken Darstellung, daB im unteren und im 
auBeren Bereich des BQstenteils 4 die Dichte der Auftragspunkte 5 grdBer ist, als im 
mittleren Bereich dieses BQstenteils 4. 

Die Anbringung einer Klebstoffraupe gemaB der rechten Darstellung in Figur 1 
25 erfolgt mit einer Siebdruckanordnung gemaB Figur 2. Hierbei wird ein Siebdrucksieb 
6 auf die untere Lage 1 1 des Bustenhalters 2 gelegt, wobei im spateren Randbereich 
eine Ausnehmung 14 im Siebdruckrahmen 1 eingeformt ist. Die untere Lage 11 wird 
in dieser Ausnehmung eingedrQckt, so daB sich eine Aufnahme bildet, die mit dem 
Klebstoff 12 gefullt wird. Hierbei wird der Klebstoff 10 von einer Siebdruckrakel 8 
30 durch entsprechende Sieboffnungen 7 hindurch gestrichen, wobei die Rakel in 
Pfeilrichtung 9 bewegt wird. 

Es erfolgt somit ein vollstandiger Klebstoffauftrag 12 im Bereich der Ausnehmung 14. 
Wichtig ist, daB in dieser Ausnehmung 14 noch zusatzliche Einlegeteile eingelegt 
35 werden konnen, wie z. Bsp. ein BOgel 13, der dann vollstandig von dem 
Klebstoffauftrag 12 umhQIlt und umgeben wird. 
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Nach der Fertigstellung des Klebstoffauftrages 12 in der unteren Lage 11 wird eine 
obere Lage 15 gemaB Figur 3 auf die untere Lage 11 aufgelegt und im Bereich der 
Ausnehmung 14 werden die beiden Teile gegeneinander gedrOckt, so daB der 
Klebstoffauftrag 12 auch in die obere Lage 15 eindringt und die beiden Lagen in 
5 diesem Bereich miteinander verbindet. 

Es kann nun im Bereich einer Schneidkante 16 das Bekleidungsstuck geschnitten 
werden, wodurch sich der vorher erwahnte Randbereich 3 ergibt. 

10 GemaB Figur 4 ist hierbei erkennbar, daB sich der Klebstoffauftrag 12 auch in die 
Erstreckungsbereiche 17 in die obere und untere Lage 11, 15 hinein erstreckt hat, 
so daB die beiden Lagen durch die vorher erwahnte Klebstoffraupe (Klebstoffauftrag 
12) miteinander verbunden sind. 

15 Gleichzeitig zeigt Figur 4, daB dort der Bugel 13 voll umfanglich von dem Klebstoff 
umfaBt ist und nach alien Seiten hin gesichert ist, so daB sich keine storenden 
StoBkanten ergeben. Der Bugel 13 ist also vollstandig eingehullt. 

Es ergibt sich somit ein sehr hoher Tragekomfort, weil im Bereich auBerhalb der 
20 Klebstoffnaht die Lagen lose aufeinander liegen, d. h. einen Zwischenraum 22 zu 
einander bilden kdnnen, wodurch sich der Tragekomfort noch weiter verbessert. 
Hierdurch wird die Atmungsaktivitat wesentlich verbessert, weil ein entsprechendes 
Luftpolster im Zwischenraum 22 gebildet wird, welches klimatisierend wirkt. 

25 Die Figur 5 zeigt als weiteres Ausfuhrungsbeispiel, daB die Klebstoffraupe nicht nur 
im Randbereich 3 gemaB Figur 4 vorgesehen sein kann, sondern das auBerhalb des 
Randbereichs 3 auch noch ein zusatzlicher, vollflachiger Beschichtungsbereich 18 
vorgesehen ist, der zwischen der oberen und unteren Lage sehr flach ausgebildet ist 
und soviel Klebstoff gerade verwendet wird, daB die Erstreckungsbereiche 17 nicht 

30 aus den Oberflachen der oberen und unteren Lage heraustreten. Es sind also in 
diesem Beschichtungsbereich 18 lediglich die oberen und unteren Lagen 
miteinander verklebt, ohne daB der Klebstoff an die Oberflache heraustritt. Hieraus 
ergibt sich, daB hier eine ausgezeichnete StQtzelastizitat erzielt wird, denn zusatzlich 
zu der Elastizitat des Randbereiches 3 werden noch gesamte 

3 5 Beschichtungsbereiche 1 8 zusatzlich elastomer ausgertistet. 

Ein derartiges Anwendungsbeispiel zeigt auch die Figur 6, wo erkennbar ist, daB in 
einem Seitenteil 21 in einem unteren Randbereich 3 (der mit der Klebstoffraupe 
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ausgerOstet ist) ein unterer Rand 24 mit der Beschichtung entsprechend dem 
obenbeschriebenen Beschichtungsbereich 18 ausgerOstet wird. Hierdurch ergibtsich 
eine ausgezeichnete Stutz- und Formkraft, insbesondere auch dann, wenn im 
Seitenteil 19 noch sich ein parallel zum BOstenteil 4 streckender, etwas schrag nach 
5 oben gehender Beschichtungsbereich 20 vorgesehen ist, der gleich wie der 
Beschichtungsbereich 18 ausgebildet ist. 

Die beiden Beschichtungsbereiche 20, 21 konnen hierbei ineinander laufen, um eine 
ausgezeichnete Stutz- und Formelastizitat im Seitenteil 19 zu erbringen. 

10 

Der Randbereich 23 ist dann lediglich mit einer Klebstoffraupe ausgerOstet, ohne 
daft in diesem Bereich der BOgel 13 angeordnet sein muft. 

Die Figur 6 zeigt im Obrigen, daft in die Klebstoffraupe auch entsprechende 
1 5 Verschluftelemente 25 eingebettet sein kdnnen. 

Die Figur 7 zeigt einen Schnitt durch einen derartigen Randbereich 23, wo erkennbar 
ist, daft mittels eines Klebstoffauftrages 12 (Klebstoffraupe) sowohl die obere als 
auch die untere Lage miteinander verklebt sind, wodurch sich eine relativ flache 
20 (elliptische) Klebstoffraupe zwischen den beiden Lagen ergibt und der Klebstoff sich 
lediglich in die Erstreckungsbereiche 17 der beiden Lagen hinein erstreckt ohne an 
die Oberflache zu gelangen. 

Die Figur 5 zeigt auf der linken Seite, daft noch zusatzlich zur Verbesserung def 
25 StQtzelastizitat Klebstoffpunkte in Form von Auftragspunkten 5 aufgebracht werden 
k6nnen. 

Anstatt eine durchgehenden Raupe, so wie dies in Figur 7 gezeigt ist, konnen also 
punktformige Klebstoffauftragspunkte vorgesehen werden konnen, sowie dies in 
30 Figur 5 dargestellt ist. 

Derartige Klebstoffpunkte (Auftragspunkte 5) haben im ubrigen noch einen 
Massageeffekt, wenn sie eine entsprechende Starke aulweisen. Derartige 
Klebstoffpunkte kdnnen deshalb vor allem auch im Hosenbereich - im Bereich des 
35 Gesaftes, zur StOtzung der Gesaftbacken - angebracht werden. 
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1. Siebdruckrahmen 

2. Biistenhalter 

3. Randbereich 

4. BOstenteil 

5. Auftragspunkte 

6. Siebdrucksieb 

7. Siebdffnung 

8. Rakel 

9. Pfeilrichtung 

10. Klebstoff 

11. untere Lage 

12. Klebstoffauftrag 

13. Bugel 



Zeichnunasleaende 

14. Ausnehmung 

15. obere Lage 

16. Schneidkante 

17. Erstreckungsbereich 

18. Beschichtungsbereich 

19. Seitenteil 

20. Beschichtungsbereich 

21. Beschichtungsbereich 

22. Zwischenraum 

23. Randbereich 

24. untererRand 

25. VerschluBelement 



7 



WO 01/21019 



9 



PCT/EPOO/08573 



Patentanspruche 



1. Verfahren zur Herstellung von Unterbekleidungsstucken, insbesondere 
Bustenhalter, Miederhosen, Sporthosen und dergleichen, dadurch 
gekennzeichnet, daB eine obere Lage (15) und eine untere Lage (11) des 
UnterbekleidungsstQckes mindestens im Randbereich durch elastomere 
Kunststoff-KlebeauftrSge (12) miteinander verbunden werden, wobei im noch 
nicht abgebundenen Zustand des Klebemittels (10) die obere Lage des 
BekleidungsstOckes (15) auf die untere Lage (11) aufgelegt und angedrQckt 
wird, wodurch es zu einer Verklebung der oberen mit der unteren Lage im 
Bereich dieses Klebstoffauftrages (12) kommt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die untere Lage 
(11) und die obere Lage (15) des UnterbekleidungsstQckes miteinander 
verklebt werden und zwischen sich einen flachen Klebstoffauftrag (12) 
ausformen, der sich dann sowohl in die obere Lage (15) als auch in die untere 
Lage (11) hineinstreckt und die beiden Lagen elastomer miteinander verbindet. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB elastomere 
Klebeverbindungen (12) zum Versaumen der Kanten verwendet werden. 

4. Verfahren nach einem der vorherigen AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Randbereich (3) des UnterbekleidungsstQckes durch elastomere 
Klebeverbindungen (12) definiert wird. 

5. Verfahren nach einem der vorherigen AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, 
daB die untere Lage (11) des UnterbekleidungsstQckes in einer etwa 
halbrunden, ovalen oder jedenfalls vertieften Ausnehmung (14) des 
Siebdruckrahmens angeordnet und mit dem Klebstoff gefQIlt wird. 

6. Verfahren nach einem der vorherigen AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, 
daB in den Klebstoffauftrag (12) entsprechende Zusatzteile eingebettet werden, 
die vollstandig von dem Klebstoff umgeben sind, so daB keine storenden 
StoBkanten entstehen. 

7. Verfahren nach einem der vorherigen AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, 
daB in der Ausnehmung (14) am Siebdruckrahmen (1) noch zusatzliche 
Einlegeteile eingelegt werden, wie BQgel (13) oder auch VerschluBmittel (25), 
wie HakenverschlQsse, ReiBverschlQsse oder andere Befestigungsmittel. 
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8. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daft an der Stelle an der die hochste StOtzkraft erzielt werden soil, die breiteste 
Klebstoffraupe (12) angebracht wird. 

9. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
5 daft zusatzliche Klebstoffauftragspunkte (5) auf dem Unterbekleidungsstuck an 

den Stellen aufgebracht werden, wo eine hohere Stutzkraft erwiinscht wird. 

10. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daft als Material fur den Klebstoff (10) ein elastomerer Silikonklebstoff 
verwendet wird der als Einkomponenten-Klebstoff aufgebaut ist. 

10 11. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daft als Material fur den Klebstoff (10) ein elastomerer Silikonklebstoff 
verwendet wird, der als auch Mehrkomponenten-Klebstoff aufgebaut ist. 

12. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daft als Material fur den Klebstoff (10) Polyurethan-Klebstoffe verwendet 

15 werden. 

13. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daft als Material fur den Klebstoff (10) Kautschuk- Klebstoffe verwendet 
werden. 

14. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
20 daft ein Klebstoffauftrag (12) im Siebdruckverfahren auf das 

Unterbekleidungsstuck erfolgt. 

15. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daft eine elastomere Klebeschnur als Klebstoffauftrag (12) im 
Siebdruckverfahren hergestellt wird. 

25 16. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daft das Unterbekleidungsstuck nahtlos gefertigt wird. 
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GEANDERTE ANSPRUCHE 

[beim Internationalen Biiro Am 08. Februar 2001 (08,02.01) eingegangen 
ursprttngliche Anspriiche 1-16 durch neue Anspriiche 1-15 erserzt; (2 Seiten)] 

Verfahren zur Herstellung von Unterbekleidungsstticken, insbesondere 
BOstenhalter, Miederhosen, Sporthosen und dergleichen, dadurch 
gekennzeichnet, daft eine obere Lage (15) und eine untere Lage (11) des 
UnterbekleidungsstOckes im Randbereich durch elastomere Kunststoff- 
KlebeauftrSge (12) miteinander verbunden werden, wobei im noch nicht 
abgebundenen Zustand des Klebemittels (10) die obere Lage des 
BekleidungsstQckes (15) auf die untere Lage (11) aufgelegt und angedriickt 
wird, wodurch es zu einer Verklebung der oberen mit der unteren Lage im 
Bereich dieses Klebstoffauftrages (12) kommt, und der Randbereich (3) des 
UnterbekleidungsstOckes durch die elastomeren Klebeverbindungen (12) 
definiert wird. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die untere Lage 
(1 1) und die obere Lage (15) des UnterbekleidungsstOckes miteinander verklebt 
werden und zwischen sich einen flachen Klebstoffauftrag (12) ausformen, der 
sich dann sowohl in die obere Lage (15) als auch in die untere Lage (11) 
hineinstreckt und die beiden Lagen elastomer miteinander verbindet 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB elastomere 
Klebeverbindungen (12) zum Versaumen der Kanten verwendet werden. 

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daB die untere Lage (11) des UnterbekleidungsstOckes in einer etwa 
halbrunden, ovalen oder jedenfalls vertieften Ausnehmung (14) des 
Siebdruckrahmens angeordnet und mit dem elasotmeren Klebstoff gefoilt wird. 

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daB in den Klebstoffauftrag (12) entsprechende Zusatzteile eingebettet werden, 
die vollstandig von dem Klebstoff umgeben sind, so daB keine storenden 
StoBkanten entstehen. 

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daB in der Ausnehmung (14) am Siebdruckrahmen (1) noch zusatzliche 
Einlegeteile eingelegt werden, wie BOgel (13) oder auch VerschluBmittel (25), 
wie Hakenverschltisse, ReiBverschlOsse oder andere Befestigungsmittel. 
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7. Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daS an der Stelle an der die hochste StQtzkraft erzielt werden 
soil, die breiteste Klebstoffraupe (12) angebracht wird. 

8. Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dafi zusatzliche Klebstoffauftragspunkte (5) auf dem Unterbekleidungsstuck an 
den Stellen aufgebracht werden, wo eine hohere StQtzkraft erwiinscht wird. 

9. Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daS als Material fur den Klebstoff (10) ein elastomerer Silikonklebstoff 
verwendet wird der als Einkomponenten-Klebstoff aufgebaut ist. 

10. Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daS als Material fur den Klebstoff (10) ein elastomerer Silikonklebstoff 
verwendet wird, der als auch Mehrkomponenten-Klebstoff aufgebaut ist. 

11. Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daS als Material fur den Klebstoff (10) Polyurethan-Klebstoffe verwendet 
werden. 

12. Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dad als Material fur den Klebstoff (10) Kautschuk- Klebstoffe verwendet 
werden. 

13. Verfahren nach einem der vorherigen AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, 
dalJ ein Klebstoffauftrag (12) im Siebdruckverfahren auf das 
Unterbekleidungsstuck erfolgt. 

14. Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dali eine elastomere Klebeschnur als Klebstoffauftrag (12) im 
Siebdruckverfahren hergestellt wird. 

15. Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dali das Unterbekleidungsstuck nahtlos gefertigt wird. 
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